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Anotace 
Tato práce se zabývá deskripcí CNC soustružnických strojů. Cílem této práce 
je popsat CNC soustružnické stroje od jejich vzniku až po současnost a zároveň 
podrobněji rozebrat stavbu stroje a poukázat na možnosti vývoje těchto strojů dále 
do budoucnosti. Dále zmínit firmy vyrábějící tyto stroje a pokusit se určit hlavní 
rozdíly mezi těmito stroji. 
  
 Tato práce je rozdělena do čtyř základních částí. Jedná se o historii vývoje, 
popis CNC stroje jako takového a popis některých firem zabývajících se výrobou 
těchto strojů.V samotném závěru je celkové zhodnocení této práce. 
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Annotation 
 
My work is focused on description of CNC lathe machines. The aim is to 
describe CNC, its evolution, analyze the construction of the machine and show 
possibilities of development in the future. Furthermore to mention companies that 
produce this kind of machines and try to define main differences among machines. 
 
This work is divided into four main parts. The first one is the evolution, second 
is description of CNC machine and companies engaged in their production. At the 
end is evaluation of whole work. 
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Úvod 
Soustružení je v současnosti jeden z nejpoužívanějších způsobů obrábění. Má velice 
starou historii a vývoj šel v posledních letech velkými kroky vpřed. V současné době 
se už i menší firmy začínají odklánět od klasického obrábění a přecházejí na 
číslicově řízené obrábění. Jako jeden z nejčastějších argumentů proti stojí tvrzení 
„nemůžeme si dovolit programátora“, avšak dnešní interaktivní programování 
pomáhá i těmto firmám pomalu přecházet na CNC řízení strojů. Programy obsahují 
editory, které samy propočítávají řezné podmínky a modelují křivky pohybu. CNC 
obrábění patří mezi nejpřesnější obrábění a mnohé firmy pořizují CNC stroje kvůli 
preciznosti obrábění. Běžné soustruhy jsou vybavovány jednoduchými přídavnými 
zařízeními a pomalu se stávají také číslicově řízenými. Začíná se mluvit o nano 
obrábění, kdy se za základní jednotku nepovažuje mikrometr, ale nanometr a 
celkově je toto obrábění velice přesné. 
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1. Historie soustruhů a CNC obrábění 
 
Původ soustruhu je prastarý, dá se datovat přinejmenším od dob Egypťanů, jeho 
použití bylo v Asýrii, Byzancii. V podstatě první soustruh, který byl vynalezen je 
hrnčířský kruh vzhledem k principu, na kterém pracuje. Pomineme-li hrnčířský kruh, 
první vřetenový soustruh vznikl až po roce 1569. Obrobek již byl upnut k vřetenu, 
které bylo poháněné zvláštním šlapadlem a nebo přídavným mechanismem, takže 
dělník měl obě ruce volné k práci. Z dalších let je známo několik nákresů soustruhů, 
jako soustruh na závity či kopírovací, ovšem chybí jistota, že byly tyto soustruhy kdy 
zhotoveny. Soustruhy v této době byly zhotoveny ze dřeva, stejně jako mohly 
obrábět jen dřevo. Pokud byl ojediněle soustružen kov, jednalo se o drobné 
součástky z lehko obrobitelných kovů.Obrat nastal na konci 18. století. V roce 1800 
sestrojil Henry Maudslay soustruh, který nesl všechny znaky současných 
universálních soustruhů. Jeho největším úspěchem byla výroba kluzného lože 
k tomuto stroji. To umožňovalo obrábět součásti s velkou přesností. Konstrukce 
soustruhu byla již kompletně litá a soustruh byl opatřen dostatečně dlouhými a 
hlavně přesně obrobenými vodícími plochami pro pohyb supportu. Na jeho stroji se 
daly vyrábět dlouhé šrouby o požadovaném stoupání. Druhým mužem, kdo se 
zasloužil o zdokonalení soustruhu, byl Matthew Murray. Zavedl automatický posuv 
řezného nástroje. Od této doby lze sledovat jak roste preciznost obráběcích strojů. 
V roce 1820 sestrojil Thomas Blanchard kopírovací soustruh ke zhotovování 
dřevěných pažeb ručnic. Pomocí tohoto stroje 
zvýšil produktivitu 6x. Po tomto kroku se 
kopírovací soustruhy rychle rozšířily i do 
dalších odvětví průmyslu, hlavně 
nábytkářského. Pánové Fitch, Root a Colt 
sestrojili mezi lety 1845-1855 revolverový 
soustruh používaný především k přesné 
výrobě zaměnitelných součástek pro 
revolvery. Tyto soustruhy se rozšířily do 
Evropy až po roce 1875. Mezitím sestrojil ve 
Spojených státech v roce 1873 Christopher 
Spencer první automatický soustruh , vyvinutý 
z revolverového, kde byl soustruh mechanicky 
ovládán vačkami podle předem stanoveného 
programu a v závěru 19. století byl vyvinut 
první vícevřetenový soustruh. Postupem času 
se stroje dále zdokonalovaly, hlavně co se 
přesnosti a rychlosti obrábění týče. Byly 
vyvíjeny nové materiály pro obrábění jako jsou 
destičky ze slinutého karbidu nebo 
rychlořezných ocelí. K jedné z největších 
změn došlo v polovině 20. století, obr. 1.1. 
Díky leteckému průmyslu ve Spojených 
státech začaly vznikat nejprve studie a poté i 
první stroje řízené číslicově ( NC – numeric 
controll stroje ).   Obr. 1.1   Hlavní vývojová stádia soustruhů ve 20.  století [1] 
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U zrodu těchto strojů stál John Pardone, někdy též označovaný za otce druhé 
průmyslové revoluce, který navrhl použití děrných štítků a stál tak u zrodu NC řízení. 
Po zrodu děrných štítků šel vývoj jak v USA, tak v Evropě obrovskými kroky kupředu. 
První NC soustruhy byly postaveny v roce 1955 v IMTS v Chicagu. Vývoj NC strojů 
byl založen na technologii elektronek, a proto stroje vyžadovaly enormní množství 
místa pro svůj provoz, obr. 1.2. Dalším stupněm ve vývoji NC strojů byly především 
elektronické prvky, k nimž se řadí hlavně tranzistory, tištěné a integrované obvody. 
Dalším krokem bylo vyřešení problému s automatickou výměnou nástrojů k obrábění. 
Koncem 50. let se objevil první systém, kde byly nástroje odebírány z vřetene a 
ukládány do jakéhosi regálu v závislosti na NC programu. Od konce 50 let vznikají 
především ve Spojených státech první obráběcí centra pro komplexní opracování 
obrobku. Tato centra se v té době používaly především v leteckém průmyslu, kde 
byly požadavky na vysoce technizovaný výrobní proces. Největší prostoje při 
obrábění na těchto centrech byly způsobovány výměnou nástroje pro obrábění a to 
15% a častokrát i vyšší, proto se začali přední návrháři zabývat právě tímto 
problémem. Vývoj se začal ubírat směrem k modulárním systémům řezných a 
upínacích nástrojů. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Obr. 1.2   Demonstrace velikosti svislého soustruhu [1] 
 
V roce 1980 bylo zavedeno několik systémů, z nichž nejvýznamnější byly Block-tool-
Systém pro soustruhy,Vari-Lock-Systém pro obráběcí centra a Variant-Systém pro 
frézky. V tomto roce také vzniklo mnoho koncepcí na modulární systémy,z nichž 
spousta je aktuální ještě v dnešních dobách. Zavedení tohoto systému zabralo 
množství let, strojů narůstalo a již v 90 letech 20. století bylo tisíce strojů po celém 
světě vybaveno právě tímto systémem. Jedny z největších nároků jak u soustruhů, 
tak i u ostatních obráběcích center a frézek jsou kladeny na vyměnitelnost nástroje, 
tzv Tool - management. S rozvojem vyměnitelných břitových destiček náklady na 
obrábění klesají, přičemž kvalita obrobků se stále zvyšuje. Tento trend pokračuje i 
v současnosti, ve věku CNC – systémů a v éře stále modernějších nástrojů. Jak 
stroje, tak nástroje se v současné době vyvíjejí závratnou rychlostí. U 
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soustružnických operací na CNC strojích a obráběcích centrech se stále častěji 
přestává mluvit o mírách v mikrometrech a zavadí se míra daleko přesnější, a to 
nanometry. Pro představu lidský vlas má tloušťku 10 000 nanometrů. Jedná se už o 
složité systémy s velmi přesnými snímači. Tato technologie se dostává do popředí a 
díky ní je obrábění jednak velice přesné, ale také velice produktivní, protože z velké 
části odpadá tzv. zmetkovitost obrobků. [1],[3],[19] 
 
2. CNC obrábění 
2.1. Soustružení 
Na začátek by bylo vhodné nejprve říci,co soustruh je a k čemu se používá. 
„Soustružení je obráběcí metoda používaná pro zhotovení součásti rotačních tvarů, 
při níž se většinou používají jednobřité nástroje různého provedení. Z mnoha 
hledisek představuje soustružení nejjednodušší způsob obrábění a také velmi 
frekventovanou metodu využívanou ve strojírenství.“ [3] Hlavní pohyb je obvykle 
rotační pohyb obrobku a posuvný pohyb je přímočarý nebo obecný, který vykonává 
nástroj. „Soustružnické stroje představují jeden z největších podílů strojírenské 
obráběcí techniky a vykazují různý stupeň automatizace.“ [3] Soustruhy se dají 
rozdělit ze základního hlediska na ručně ovládané, poloautomatické a automatické, 
z konstrukčně technologického hlediska se rozlišují soustruhy hrotové, revolverové, 
svislé a speciální.  
 
2.2. Číslicové řízení obrábění 
„Číslicově řízené obráběcí stroje představují nosný prvek pružné automatizace 
obráběcích procesů v oblasti středněsériové, malosériové, ale často i kusové 
výrobě.“[3] Číslicové řízení daleko přesahuje funkce jednoho stroje díky snadno 
aplikovatelným programům. Vlastní proces je analogie k standardnímu obráběcímu 
stroji, avšak postupy vykazují řadu specifických složek. Pro číslicově řízenou 
obráběcí techniku a příslušnou technologii se používají normativní pojmy a symboly. 
„Číslicově řízené obráběcí stroje jsou stroje univerzálního charakteru, vybavené 
vysokým stupněm automatizace pružně přizpůsobitelné změnám výroby. Data 
potřebná pro řízení NC stroje jsou předem připravena ve formě řídícího programu a 
zaznamenána na nositeli informací nebo pomocí partprogramu zaznamenána přímo 
v paměti počítače.“[3] Jedná se o informace které jsou potřeba pro řízení NC stroje a 
je možné je rozdělit do 3 skupin : 
 
• „Informace o geometrii obrábění udávají rozměry obrobku a určují trajektorie 
dráhy. 
• Technologie obrábění udávají velikost posuvu, otáčky vřetena, kód aktivního 
nástroje, start a stop chladicí kapaliny a další funkce nutné k vlastnímu 
obrábění. 
• Informace nutné k organizaci programu jsou potřebné k vyvolání požadované 
posloupnosti jednotlivých bloků a slov programu, jako začátek a konec bloku, 
číslo bloku atd.“ [3] 
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Číslicově řízené systémy se z hlediska aplikace součástkové základny dále dělí na 
dva základní systémy a to : 
 
Klasické systémy : 
„V operační paměti je zaznamenán jeden blok partprogramu a po jeho realizaci 
přepisuje následující blok příslušná data v operační paměti na nové příkazy. Do 
řídícího systému vstupují dále informace z ručně ovládaného prvku, např korekce 
nástroje, počátek souřadnicové soustavy, prodlevy, atd. Tyto klasické NC systémy 
umožňují mimo snímání dat partprogramu ze čtečky také příjem dat z počítače – 
metoda DNC. U těchto strojů lze aplikovat také adaptivní řízení AC“ [3] 
 
CNC systémy : 
„Řízení je zprostředkováno pomocí volně programovatelného PC. Jde o určitou 
modifikaci NC řízení, při kterém mini, nebo mikropočítač přebírá část nebo všechny 
logické funkce systému, které byly doposud neměnné. Řídící programy se vkládají 
předem do paměti počítače, odkud jsou dle potřeby vyvolávány.Obsluha může ručně 
editovat program a kdykoliv opravit libovolný údaj v řídící paměti.“[3] 
 
 
 
2.3. Stavba CNC stroje 
 
Nyní se podívejme na stavbu soustružnického stroje jako takového a na součásti, ze 
kterých se stroj skládá, obr. 2.1. CNC stroje bývají kompaktní zakrytované stroje a 
častokrát se zapojují do výrobních linek, které jsou automatizované. Základem 
každého soustruhu je rám. Rám bývá litinový a nebo svařený ze silnostěnných profilů 
a plechů. Na jeho velikosti závisí i velikost opracovávaných součástí. Čím větší je 
rám, tím větší součásti je možné obrábět. Velikosti se pohybují řádově v metrech. 
Rám musí být hlavně dostatečně tuhý a musí splňovat podmínku dostatečné tvarové 
stálosti. Na rám jsou připevněny saně. U nich je velice důležitá rovinnost. Ta určuje 
z velké části přesnost obrobku, která je v současné době na velice vysoké úrovni. 
Někdy je možné i pohyblivé uložení pomocí kuličkových lineárních vedení. V tomto 
případě jsou veškeré pohyby převáděny na lineární pohyb kuličkových šroubů 
poháněných digitálními střídavými servomotory. Takto je dosahováno vysokých 
přesunových rychlostí, přičemž se zachovává velká přesnost a také vysoká životnost 
těchto částí stroje.  
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Popis stroje : 
 
Obr. 2.1  Soustruh SP 180, výrobce Kovosvit mas [5] 
 
 
 
1 základ stroje 
2 lože 
3 saně – posuv v ose Y 
4 saně – posuv v ose Z1 
5 hlavní vřeteno 
6 protivřeteno 
7 nástrojová hlava 
8 valivé vedení – osa X1 
9 valivé vedení – osa ZS 
10 valivé vedení – osa Z1 
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Další velmi důležitá část stroje je vřeteník. Vřeteník je spojen jak s pohonnou 
jednotkou přes převodovku, obr.2.7, tak s vřetenem, obr.2.2. V současné době je 
vysoká variabilita pohonných jednotek a není problém si zvolit přesně požadované 
hodnoty motoru. Ve většině případů bývá pohonná jednotka elektrická a musí 
dodávat dostatečný příkon pro pohon celého stroje. Vřeteno slouží pro uchycení 
obrobku. Vzhledem k faktu, že CNC obrábění je pro středněsériovou až 
velkosériovou výrobu a že tyto stroje bývají vybaveny množstvím přídavných zařízení 
jako je automatické podávání a odebírání, bývají vřetena CNC strojů alespoň 2 a 
jsou vrtaná do určitého průměru a to jak vřeteno hlavní, někdy označováno jako 
vřeteno A a i vřeteno vedlejší označováno jako vřeteno B, obr. 2.3. V praxi materiál 
prochází vřetenem A do určité vzdálenosti, následně je obrobeno, posunuto 
k vřetenu B, které materiál uchopí a stává se vřetenem pracovním. Po obrobení je 
obrobek pomocí vyhazovače vyjmut ze stroje a cyklus se opakuje. V případech, kdy 
není hlavní vřeteno provrtáno, bývá naproti vřetenu kynola, neboli koník. Ten bývá 
hrotový a slouží především pro držení obrobku. Kynola bývá posuvná ve směru 
hlavního lože. U většiny CNC soustruhů v dnešní době bývá více vřeten, jsou již 
běžné šestivřetenové, ale i osmivřetenové soustružnické automaty.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Obr. 2.2   Hlavní vřeteno, vrtané na určitý průměr, PUMA 240 M 
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Obr. 2.3   Protivřeteno, vrtané na určitý průměr,  PUMA 240 M 
 
Jako další z velice důležitých 
částí je support. Support bývá 
podélný a příčný a k pohybu 
dochází dvěma základními 
způsoby. Jedná se o princip 
poháněného šroubu a nebo 
poháněné matice. Systém 
poháněné matice je systém, 
kdy šroub, po kterém se 
support pohybuje stojí a 
matice se otáčí, tím dochází 
k vlastnímu pohybu. U 
systému poháněného šroubu 
je tomu přesně naopak. To 
znamená, že šroub, po 
kterém se support pohybuje 
se otáčí a matice stojí. U 
ručně ovládaných soustruhů 
bývá jeden support, u CNC 
strojů bývá supportů několik. 
To záleží především na počtu 
vřeten, kterých bývá, jak již 
bylo zmíněno, v současné 
době 6-8. Jako další velice 
důležitá část soustruhů je 
hlava s nástroji.  
 
Obr. 2.4   Revolverová hlava s 12 nástrojovými pozicemi, 6 z toho naháněných 
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U ručních soustruhů se jedná většinou o otočné nožové hlavy, kam se dají upnout 4 
nástroje po 90° a jednoduchým pooto čením hlavy se tyto nástroje mění. U CNC 
soustruhů jsou nástroje upnuty v revolverových hlavách, obr. 2.4 , kde bývá běžně 8 
– 12 nástrojových pozic, někdy se dají tyto hlavy rozšířit až na 24 nástrojových pozic. 
Některé bývají naháněny, to znamená že se nemusí otáčet obrobek, ale nástroj, a je 
to vhodné především pro vrtání, nebo pro krátkodobé soustružení, kdy není potřeba 
vyvrtávacích strojů samostatně. K nahánění dochází díky samostatným 
servomotorům umístěným přímo v revolverové hlavě.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
    Obr. 2.5   kontrolní optická sonda polohy nástroje, kontrola geometrie 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
     Obr.2.6  Obrazovka sloužící k programování stroje 
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Poslední základní část  CNC soustruhu bych označil  obrazovku s klávesnicí, obr.2.6,  
díky níž dochází k vlastnímu programování celého stroje. Je možno buďto pomocí 
této obrazovky přímo programovat celé obrábění a nebo jen upravovat předem sem 
přenesené programy. Výhodnější ovšem je program vytvořit na vzdáleném PC a 
odsimulovat a teprve hotové programy vkládat přímo do stroje. Tyto programy se dají 
vkládat pomocí média k tomu určenému díky konektorům na stroji a nebo bývají 
programy posílány přímo ze zdrojového PC díky připojení na intranetovou síť. Další 
součásti stroje jsou přídavné součásti, k nim může patřit kontrolní optická sonda, obr. 
2.5. a další součásti, především spojovacího charakteru ,jako různé plechy, šrouby a 
podobně. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Obr. 2.7   Pohled na část podavače a pohonné jednotky stroje PUMA 240 M 
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2.4. Programování CNC stroje 
Je nedílnou součástí všech CNC obráběcích frézek, center a samozřejmě i 
soustruhů. Vlastní programování NC a CNC strojů je náročná a vysoce kvalifikovaná 
činnost, která je zařazována do oblasti technické přípravy výroby. Kvalita programu 
je ovlivňována především stupněm znalostí programátora funkce jím 
programovaných strojů a jejich řídících systémů. S rostoucí složitostí a dokonalostí 
obráběcích strojů rostou adekvátně tomu i nároky na kvalifikaci a úroveň znalostí 
programátora a proto je pozornost zaměřována na možnosti tvorby programů spolu 
s podporou počítače. [2] 
V současné době je snaha o celkové zjednodušení programování a cílem je, aby byl 
pracovník sám schopen provádět případné změny bez předchozí znalosti 
programování jen na základě interaktivní komunikace se strojem. Samotné systémy 
se snaží vést obsluhu tak, aby byl pracovník schopen zadávat potřebné rozměry 
přímo z výkresu a aby mohl volit řezné podmínky na základě zkušeností. Stroje 
obsahují přímo grafické editory, do kterých je možno zadávat i tvarově komplikované 
součásti a program sám provede potřebné výpočty, včetně spojení jednotlivých 
úseků obrábění.  
Stále je však velmi běžné programování předem na PC pomocí ISO kódu a jiných 
programátorských jazyků určených speciálně pro CNC stroje. Velmi důležitým 
aspektem tvorby programu je země původu programovaného stroje z důvodu norem, 
podle kterých se programuje. České stroje používají normy ČSN,Německé DIN a 
existuje spousta jiných norem, podle kterých je možno programovat.  
Podle zaměření jednotlivých strojů je možné ještě dodávat CAD/CAM systémy 
určené přímo pro daný typ výroby, například návrhy bytových interiérů. Tyto systémy 
už obsahují propracované 2D nebo 3D modeláře umožňující tvorbu skic a modelů 
velice jednoduchým způsobem. Program poté převede skicu nebo model přímo do 
ISO programu a přes intranet nebo přenosné médium je program vložen do stroje.  
2.5. Nano obrábění 
Firma GE Fanuc uvedla v roce 2004 na trh stroje řady „i“ a položila základní kámen 
obrábění s velmi vysokou přesností. Zavádí se obrábění v nanometrech a jedná se o 
velice komplikované systémy. Tyto technologie používají pohyby v krocích, které jsou 
měřeny v nanometrech. Jedná se pouze o jeden prvek celého systému obrábění a 
dále zahrnuje vhodné snímače, zesilovače a motory. „Systém nano CNC firmy GE 
Fanuc je ideální řešení, které zaručuje perfektní výsledky pro komplexní úlohy 
výroby. Verze CNC řízení AI Nano High Precision Contour Kontrol (vysoce přesné 
řízení obrysů AI nano) nabízí velmi důležité funkce, jako jsou např. řízení otřesů, 
hlazení v "nano" rozměrech  a velký počet bloků s dopředným vyhledáváním. 
Nepostradatelný je také koprocesor RISC, aby se dosáhlo potřebného vysokého 
výkonu počítače.”[19] Při zkouškách bylo zjištěno, že používání nano systému 
snižuje odchylky až o polovinu. „První, kdo používali systém nano CNC, byli hodináři 
ve Švýcarsku a výrobci zdravotnické techniky. V těchto oborech se vyrábějí 
mimořádně malé součásti a jakékoli chyby se stávají poměrně významnými, dokonce 
i v rozsahu µm. Pro výrobce nástrojů a forem, kteří vyrábějí nástroje pro hluboké 
tažení nebo vstřikovací formy volného tvaru, nehraje přesnost v řádu µm tak 
rozhodující roli. Avšak z důvodu dosažitelné kvality povrchu se začali dokonce i tito 
uživatelé zvyšující měrou spoléhat na systém nano CNC.”[19] V současné době 
dochází ke stálému zdokonalování tohoto systému a k následnému zrychlování jak  
vlastního programování, tak následného obrábění. 
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3. Výrobci CNC soustruhů 
CNC soustruhy se rozdělují na několik základních typů: 
• Horizontální 
• Vertikální 
• Vícevřetenové 
Základní rozdíly jsou především v konstrukci samotných strojů,avšak podstata 
obrábění se nemění. Firem vyrábějících hrotové soustruhy, soustružnická centra a 
nebo číslicově řízené stroje je po celém světě několik desítek,dovolil bych si říci 
přímo stovek a téměř v každém státě mají tyto firmy své zastoupení. Každá firma se 
specializuje na výrobu konkrétních strojů a málokdy se stává, že by firmy měly 
kompletní nabídku obráběcích strojů. Budu zde jmenovat jen některé, které mají 
zastoupení i v České republice nebo ty, které jsou celosvětově známými výrobci. 
 
3.1. Přehled firem 
3.1.1 Taiwan Takisawa 
 
„Společnost Taiwan Takisawa vznikla jako pobočka firmy Takisawa Japan, která se 
soustředí na výrobu složitějších soustruhů v Japonsku. Výroba standardních CNC 
soustruhů v Japonsku byla příliš drahá, proto v roce 1972 byla založena firma 
Taiwan Takisawa na Tchaj-wanu. Do dnešního dne je část vedení Takisawy Japan 
společná s vedením Taiwan Takisawa, což zaručuje japonskou kvalitu ve strojích 
s tchaj-wanskými cenami. 
V současné době do sortimentu firmy Taiwan Takisawa patří následující soustruhy: 
• 2-osé CNC soustruhy  
• 3-osé CNC soustruhy s rotačními nástroji  
• CNC soustruhy s protivřetenem a rotačními nástroji  
• 4-osé CNC soustruhy (Y-osa) s rotačními nástroji  
• CNC soustruhy s protivřetenem, rotačními nástroji a Y-osou  
• Vertikální soustruhy  
Firma Taiwan Takisawa přichází na trh stále s novinkami, poslední z nich jsou CNC 
soustruhy s Y osou a vertikální soustruhy. Firma také získala od svého vzniku řadu 
ocenění za kvalitu strojů.“ [6]  
 
Stroje této firmy dodává na český trh společnost TGS Nástroje – Stroje – 
technologické služby. 
 
Za všechny stroje společnosti zde budu jmenovat 3-osý CNC soustruh s rotačními 
nástroji Takisawa Série EX-300, obr. 3.1. Na trhu jsou k dispozici 2 typy EX-308 a 
EX-310 lišící se především rozměrově. 
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Obr. 3.1  3-osý CNC soustruh s rotačními nástroji Takisawa Série EX-300 [7] 
3.1.2 PoLyGim 
 
„PO LY GIM Machinery je výrobcem dlouhotočných automatů a CNC soustruhů. 
Firma je situována v Tornluo, Miao-Li Tchaj-wan. Cílem firmy je být konkurence 
schopná nejen cenou, ale i kvalitou. Zaměřuje se především na inovace, vývoj, 
přesnost a kvalitu. 
Na český trh PoLyGim vstoupil s 2 řadami víceosých CNC dlouhotočných automatů: 
 
Diamond řada 20 
Stavebnicový systém strojů s možností sestavení stroje dle požadavků zákazníka. 
Maximální průměr soustružení do 20 mm. Vysoká produktivita, nízká cena vytváří 
příznivý poměr mezi pořizovací cenou a technickými parametry stroje. 
Diamond řada CSL 
Vyšší řada dlouhotočných automatů s maximálním průměrem soustružení 25 mm 
a 35 mm s možností souvislé osy CF vřetene po 0,001° u obou typ ů.“ [8] 
 
Zobrazení os těchto typů ukazuje obr. 3.2 
Na českém trhu je dealer opět firma TGS Nástroje – Stroje – technologické služby. 
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Obr. 3.2  Zobrazení os u 2X Y osových dlouhotočných automatů [9] 
 
3.1.3 Force one 
 
„Společnost Force One Machinery Co., LTD byla založena v srpnu roku 1997 na 
Tchaj-wanu. Zabývá se výrobou CNC soustruhů od nejjednodušších až po složité. 
V sortimentu TGS najdete soustruhy FORCE ONE s dvěmi revolverovými hlavami 
a dvěmi vřeteny, obr. 3.3.“ [10] 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Obr. 3.3   Dvouvřetenový soustruh s dvěmi revolverovými hlavami Force One 
Typ FCL-200S [11] 
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3.1.4 Summit 
 
„Společnost Yu Shine Precision Machine Co., Ltd. vystupuje v Evropě pod značkou 
Summit. Summit se výhradně zabývá výrobou CNC vertikálních soustruhů a to již od 
roku 1983. V sortimentu firmy SUMMIT naleznete soustruhy od průměru stolu 600 
mm až do 2000 mm. Stroje jsou navíc vyráběny s možností poháněných nástrojů 
a twin provedení,obr 3.4, s jedním nebo dvěmi řídícími systémy.“[12] 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Obr. 3.4  Dvouvřetenový vertikální soustruh VL-600HLR s možností jednoho nebo 
dvou řídících systémů [13] 
 
3.1.5 Kovosvit MAS 
„KOVOSVIT MAS je spolu se společnostmi BONATRANS Group a ŽDB Group 
součástí finanční skupiny KKCG, konkrétně jejího Holdingu KKCG Industry, který 
zastřešuje aktivity skupiny v průmyslové oblasti. Společnost má 68letou tradici ve 
výrobě a vývoji obráběcích strojů. Je nositelem mnoha ocenění za technický přínos 
ve vývoji obráběcích strojů v České republice. Svým výrobním sortimentem se 
orientuje hlavně na subdodavatele pro automobilový, energetický, letecký a 
strojírenský průmysl. KOVOSVIT MAS nabízí svým zákazníkům  komplexní služby, 
individuální řešení, flexibilitu, výrobky té nejvyšší kvality a odpovídající servis.“ [14] 
 
Kovosvit MAS se soustředí v současné době na výrobu těchto strojů : 
• Vertikální frézy 
• Pětiosé frézy 
• Portálové frézy 
• Otočné vrtačky 
• CNC soustruhy,obr.3.5 
• CNC univerzální hrotové soustruhy 
• Soustružnická centra 
• Multifunkční stroje 
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Obr. 3.5  CNC soustruh SP 180 [5] 
 
3.1.6 Tajmac - ZPS 
 
„Společnost TAJMAC - ZPS, a.s., je komplexní firma zabývající se vývojem a 
výrobou obráběcích strojů. Tím, že vlastní slévárenské prostory  ZPS - Slévárna, 
a.s., které jsou ve výrobním areálu společnosti v Malenovicích, disponuje 
koncentrovanou kapacitou zahrnující všechny etapy vývoje a výroby.  
TAJMAC - ZPS,a.s., zaujímá v ČR čelní postavení v oblasti obráběcích center a 
vícevřetenových automatů. Patří mezi největší české exportéry a zařazuje se do 
skupiny předních světových výrobců. Export představuje více než 80% z vyrobené 
roční produkce. 
Výrobní program se skládá z vysoce výkonných obráběcích center a ze světového 
hlediska špičkových vícevřetenových automatů. Stroje se uplatňují  v nejnáročnějších 
průmyslových odvětvích na všech světových trzích a získaly si velmi dobrou pověst 
pro svoje vysoké technické parametry, přesnost a spolehlivost.“ [15] 
 
Produkty firmy Tajmac – ZPS : 
• Vertikální obráběcí centra 
• Horizontální obráběcí centra 
• Multifunkční obráběcí centra 
• Vícevřetenové automaty 
• Dlouhotočné automaty 
• CNC soustruhy 
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Obr. 3.6   MORI-SAY 6/20 AC [16] 
3.1.7 Toshulin  
„Společnost TOSHULIN, a.s. patří mezi přední světové výrobce svislých 
soustruhů. Převážná část produkce je určena na stabilní trhy průmyslově vyspělých 
států. Stroje z TOSHULIN, a.s. znají partneři z 58 zemí. Firma trvale zvyšuje svůj 
obrat, je dlouhodobě zisková a rozšiřuje svůj podíl na světových trzích.  
Výrobní program představují svislé soustruhy o průměru upínacích desek 800 až 
7000 mm vybavené nejmodernějšími elektronickými komponenty a dále modernizace 
a generální opravy obráběcích strojů.“ [17] 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Obr. 3.7    POWERTURN 3000    [18] 
Ústav výrobních strojů, systémů a robotiky 
 
BAKALÁŘSKÁ  PRÁCE 
Str.  22  
 
 
3.1.8 TOS, a.s.  
„TOS, a.s. navazuje na tradici výroby obráběcích strojů, zahájenou téměř před 152 
roky panem Jocklem, dále Kameníčkem, Podhajským a Volmanem, úspěšně 
rozvíjenou firmami TOS Hostivař, CETOS a TOS Čelákovice. Působí po 
přestěhování v moderním závodě v Čelákovicích. Pod ochrannou známkou TOS 
pokračuje vývoj a výroba obráběcích strojů, které úspěšně dodává do celého 
světa.“[20] 
 
Firma TOS, a.s. se specializuje především na výrobu následujících strojů : 
• Hrotové brusky 
• Bezhroté brusky 
• Konvenční soustruhy 
• CNC soustruhy 
• Obráběcí centra 
• Frézky 
• Obrážečky 
 
 
Oběžný Ø nad ložem 655 mm  
Oběžný Ø nad suportem 380 mm  
Oběžný Ø nad prodlouženými 
saněmi s T drážkami 
320 mm  
1 250, 2 000, 2 750, 3 500, 5 
000, 6 500, Vzdálenost mezi hroty 
8 000 mm, max 12 500 mm 
Max. hmotnost obrobku 
(bez opěrky / v opěrce) 6 000 / 8 000 kg 
Vřeteno  vel. 11, DIN 55027, Bajonet 
Vrtání 102 mm  
Rozsah otáček 5 – 1 400 m-1 
Výkon hlavního motoru 30,0 Kw 
Maximální kroutící moment 
na vřetenu 
6 300 Nm 
Koník   
Pinola Ø 130 
vnitřní kužel MK6 
redukční vložka  - 
Celkový příkon 57 kVA 
Hmotnost 4 900 – 10 000 kg 
Tab. 3.1 Číselné charakteristiky stroje SUA 63 Numeric 
 
Jedná se o relativně velký stroj,proto jsou číselné charakteristiky uvedeny 
v samostatné tabulce a tento stroj není porovnáván v další kapitole s ostatními. 
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Obr. 3.8    SUA 63 Numeric    [21] 
3.2. Porovnání vybraných produktů 
 
Hlavní číselné charakteristiky vybraných strojů : 
Zahraniční : 
  Takisawa Force One Summit 
Pracovní rozmezí : jednotky EX 308 FCL-450TM VL-600HLR 
Maximální průměr soustružení  mm 260 440 600 
Maximální délka soustružení mm 530 310   
Maximální výška soustružení mm     400 
Vzdálenost mezi středy mm 645     
Maximální průměr tyče mm 520     
Šikmé lože  mm 450     
Počet řízených os mm   5 4 
Oběžný průměr nad ložem mm   620 650 
Vedení osa B     kluzná kluzná 
Vřeteno :         
Počet vřeten - 1 2   
Otáčky vřetene ot/min 30-4000 60-6000 25-2250 
Konec vřetene   A 2-6 A 2-5 A 2-8 
Otvor skrz vřeteno mm 63     
Nástroje :         
Typ revolverové hlavy poloh 12 12+12 8+8 
Pojezd osy X mm 180   340 
Pojezd osy Z mm 530   500 
Rychloposuv osy X m/min 20     
Rychloposuv osy Z m/min 24     
Velikost nožového držáku mm 25     
Průměr držáku pro vrtací tyč mm 40     
Motor :         
Motor vřetena kW 11/18,5 5,5-7,5 11-18,5 
Ostatní:         
Váha stroje kg 4300 6080 6500*2 
Velikost stroje (D x Š x V) mm 2360 x 1745 
x 1970   
3100 x 3070 
x 3010 
Tab. 3.2 Hlavní číselné charakteristiky vybraných zahraničních strojů 
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Tuzemské : 
 
  Kovosvit Tajmac Toshulin 
Pracovní rozmezí : jednotky SP 180 MORI-SAY  
   6/20 AC  
POWERTURN     
         3000 
Maximální průměr soustružení  mm 180   3600 
Maximální délka soustružení mm 400     
Maximální výška soustružení mm     1540 
Vzdálenost mezi středy mm       
Maximální průměr tyče mm  63 20   
Šikmé lože  mm       
Počet řízených os mm       
Oběžný průměr nad ložem mm       
Vedení osa B         
Vřeteno :         
Počet vřeten -   6   
Otáčky vřetene ot/min 4700 500 - 6500 1,6 - 200 
Konec vřetene         
Otvor skrz vřeteno mm       
Nástroje :         
Typ revolverové hlavy poloh 12     
Pojezd osy X mm       
Pojezd osy Z mm       
Rychloposuv osy X m/min  30     
Rychloposuv osy Z m/min  30     
Velikost nožového držáku mm       
Průměr držáku pro vrtací tyč mm       
Motor :         
Motor vřetena kW  20 - 30 9 100 
Ostatní:         
Váha stroje kg 7000 5000   
Velikost stroje (D x Š x V) mm 
3875 x 
2122 x 
2345 
6098 x 
1230 x 
2197 
  
Tab. 3.3 Hlavní číselné charakteristiky vybraných tuzemských strojů 
 
V zastoupení vybraných strojů je horizontální soustruh, vícevřetenový soustruh a 
vertikální soustruh jak pro zahraniční, tak pro tuzemské firmy. Ze všech řad jsou 
vybrány nejmenší stroje z důvodu porovnatelnosti. Jak je vidět, existuje nepřeberné 
množství modelů a každý zákazník si vybere přesně požadovaný typ, vhodný pro 
jeho směr podnikání. Přestože jsou vybrány nejmenší modely, už i ty mají velké 
pracovní rozsahy a pro menší součásti dostačují ve všech směrech. Podle mého 
názoru jsou nejvýhodnější vícevřetenové soustruhy, mají více možností upínání, více 
os a ze všech strojů mají tyto modely nejmenší spotřebu energie. Vzhledem ke 
zvýšenému počtu vřeten mají i více revolverových hlav což se projevuje možností 
upnutí více nástrojů zároveň a tím je obrábění rychlejší. 
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3.3. Příslušenství CNC strojů 
Všechny firmy vyrábějící CNC soustruhy, vyrábějí samozřejmě i velké množství 
přídavných zařízení pro své stroje. Jedná se především o doplňky, které nejsou 
běžně k dispozici a v automatických linkách velmi ulehčují práci. Množství zvláštního 
příslušenství se odvíjí především od vybavenosti stroje v základním provedení. 
Jednodušší stroje mají daleko rozsáhlejší nabídku příslušenství než stroje složitější. 
U těch nejjednodušších se dá počítat za doplněk i další osa, kdežto složitější stroje 
tuto osu mají už v základním provedení.  
 
Zvláštní příslušenství : 
• Průchozí upínací válce 
• Hydraulicky ovládané sklíčidlo 
• Speciální upínače 
• Nožové unášeče 
• Zvýšené tlakové chlazení nástroje 
• Optické seřizování nástroje 
• Automatická kontrola nástroje 
• Podavače tyčí se zásobníkem 
• Ofukování čelistí sklíčidla 
• Dopravník třísek 
• Automatické odsouvání předního krytu 
• Lunety 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
      Obr. 3.8  Podavač tyčí se zásobníkem pro stroj PUMA 240 M 
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4. Závěr 
V této práci jsem se snažil popsat základní problematiku CNC soustružnického 
obrábění. Práci jsem rozdělil na 3 základní části, kde v první části popisuji historii 
soustružení, v druhé části potom CNC stroje jako takové a v poslední části se 
zaměřuji především na firmy vyrábějící a distribuující tyto stroje. Myslím si, že tyto 
stroje mají do budoucna vysoký potenciál, především, když vezmeme v úvahu 
rychlost a preciznost obrábění. Další výhodou je jednoduchá programovatelnost, 
variabilita programování a především pružnost celého programování. Jednoduchými 
úpravami v stávajícím programu je možné docílit jiné součástky a je to vhodné 
především pro dodatečné úpravy přímo na stroji. Další předností těchto strojů je 
možnost simulace celého obrábění a tím si můžeme snadno ověřit vlastní 
realizovatelnost obrábění, předcházíme nehodám jako je náraz nástroje do vřetena 
nebo náraz nástroje do obrobku nějakou ze svých hran. Dále programy hlídají 
nástroje tak, aby nedocházelo k nežádoucím operacím, jako je obrábění nástroji 
k tomu neurčenými, pro příklad soustružení pomocí vrtáků. 
Myslím si, že přes vyšší ceny těchto strojů je volba CNC soustružnického stroje i pro 
menší firmy velkým krokem vpřed a především je díky těmto strojům daleko vyšší 
preciznost a přesnost obrobku. Já osobně si myslím, že výše zmíněné „nano“ 
obrábění se bude dále do budoucna rozvíjet a nebude prioritou jen některých firem 
vyrábějících tyto stroje. 
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